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年度別 芋焼酎出荷数量及び焼酎粕発生量
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甘藷製焼酎の製造工程

焼酎粕

芋くず



甘藷製焼酎粕性状測定結果

項 目 測定値（mg/l)

BOD 40,000

SS 25,000

T-N 2,000

T-P 260

n-Hex抽出物質 190

※ 水分９５％、排出時温度が高温



リサイクル施設のコンセプト

省エネルギー、ＣＯ２削減

→高温菌によるメタン発酵によるメタンガス

回収とその利用

地域貢献

→畜産地帯である地域に安定した品質の

飼料を安価で提供

ゼロエミッションの実現

→高効率分解のメタン発酵



固定床式メタン発酵槽
焼酎粕

担体充填

発酵液

温水

バイオガス

Ｐ

炭素繊維製担体

発酵温度 ５５℃
pH      7～8
発酵日数 ５日



◆焼酎粕１ｔ当たりのケース

■ 発生量： 40～50Nm3

■ 組成：メタン（約60％）
二酸化炭素（約40％）
硫化水素（数10～1500ppm）
アンモニア（数10ppm）
他 微量成分

■ 熱量：875～1084MJ（21～26万kcal 灯

油23～28L分）

ばいおバイオガスの発生量・成分



焼酎粕リサイクルフロー

リサイクル施設のフロー



熱利用

排水処理設備

10t/日

60t/日

400t/日

乾燥機 飼料

公共下水道
放流

10t/日

バイオガス
17000Ｎｍ3/日
(メタン濃度60％)

438ｍ3/日

焼酎粕

芋くず

希釈水

脱水ケーキ

蒸気ボイラー

メタン発酵槽

本社工場焼酎粕リサイクルプラント設計収支



焼酎廃液濃度と規制値

濃度 （mg/lit）

 T-BOD T-N T-P SS 備 考 

焼酎廃液 40,000 2,000 260 25,000  

メタン発酵処理後 11,000 2,000 230 10,000 メタクレス処理

固液分離後 7,000 1,100 60 160  

下水道規制値 600 240 32 600  

河川規制値（最大） 

      （日間平均） 
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霧島酒造㈱の場合は、下水道放流。

一般的には、河川放流となる。



脱臭装置
排水処理設備

メタン発酵槽
Φ6.0m×H18.5m×8槽

脱硫設備

ガスホルダー

処理棟

乾燥機

蒸気ボイラー

スラリータンク
Φ6.0m×H18.5m×2槽

焼酎粕リサイクルプラント完成パース



本社焼酎粕ﾘｻｲｸﾙﾌﾟﾗﾝﾄ全景写真（東面）
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